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Verfahren zum Granulieren treibmittelhaltiger thermoplastischer 
Kunststoffe 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Granulieren treibmittel- 
haltiger thermoplastischer Kunststoffe, wobei die Kunststoffe im 
thermoplastischen Zustand durch eine DUsenplatte in eine gegenUber 
der Atmosphareunter Uberdruck stehende, mit FlUssigkeit beschickr 
te Kammer extrudiert, die an der Dusenplatte austretenden Kunst- 
stoff strange mittels rotierender Schneidmesser abgeschlagen, unter 
Uberdruck abgekiihlt und anschlieBend an die Atmosphare ausgetra- 
gen werden. 

Es ist in diesem Zusammenhang bereits bekannt, treibmittelhaltige 
Kunststoffe im thermoplastischen Zustand uber eine mit Lochern 
versehene Dusenplatte auszupressen und mit Hilfe eines KUhlmittels 
abzukUhlen. Urn ein Aufschaumen des Kunststoffs hinter der Dusen- 
platte zu verhindern, mufi der Kunststoff vorher soweit abgekUhlt 
werden, daB der Dampfdruck des im Kunststoff enthaltenen Treibmit- 
tels nur noch geringfUgig uber Atmospharendruck liegt, bei dem die 
• bekannten Granuliereinrichtungen arbeiten. Bei diesem Verfahren 
kann ein teilweises Aufschaumen des Granulats vor dem AbkUhlen 
meist nicht ganz verhindert werden. AuBerdem begrenzt die hohe Vis- 
kositat des abgekUhlten Kunststoffs die Leistung der Granulieran- 
lage sowie die kleinste erreichbare KorngrSfie des Granulats. 

Es ist ferner ein Verfahren bekannt, bei dem ein Gas enthaltender 
Kunststoff im thermoplastischen Zustand durch eine Dusenplatte hin- 
durch direkt in eine unter statischem Uberdruck stehende FlUssig- 
keit ssaule extrudiert und von einem an der Dusenplatte innerhalb 
der FlUssigkeit rotlerenden Messer in Granulatform abgeschlagen 
wird. DerDruck innerhalb der FlUssigkeit wird so eingestellt, daB 
der Druck des im Kunststoff enthaltenen Gases kompehsiert und auf 
diese Weise das Aufschaumen des Granulats verhindert wird.- Das 
Granulat wird innerhalb der FlUssigkeitssaule unter Uberdruck abge- 
kUhlt, es schwimmt, wenn es spezifisch leichter als die FlUssig- 
63/68 _ _ P 

909849/ 1 244 ' 2 " 



- A.- 0-Z. 25 579 

^ 1915950 

keit 1st, zur Fltissigkeitsoberf lache auf und wird bei AtrnosphSren- 
drnck von der FlUssigkelt getrennt. Nachteilig 1st hierbei, dai3 
nur begrenzte Drticke moglich sind, da die Bauhohe der Flussigkeits- 
saule nicht beliebig hoch gewahlt werden kann, um einen bei der 
Verarbeitung treibmittelhaltiger Thermoplasten notigen Kornpensions- 
druck aufrecht zu erhalten. Ferner zeigt sich bei der Verarbeitung 
von Thermoplasten mit hohem Erweichungspunkt, daJ3 der sich an der 
Dusenplatte bildende Schmierfilm bei der niederen Temperatur der 
KUhlf lttssigkeit eine so hohe Viskositat hat, daB die Standzeit der 
Schneidmesser sehr kurz sind. 

Aus diesen Schwierigkeiten ergab sich die Aufgabe, ein Verfahren 
zu entwickeln, bei dem gemigend hohe Betriebsdriiclce eingestellt 
werden konnen und bei dem der grofle Temperatursprung zwischen be- 
heizter Dusenplatte und der diese umgebende Ktihlf lussigkeit ver- 
mieden wird. 

Dies© Aufgabe wurde bei einem Verfahren zum Granulieren treibmit- 
telhaltiger thermoplastischer Kunststoffe, wobei die aus einer 
Dusenplatte in eine gegenuber der Atmosphare unter Uberdruck stehen 
de mit Fltissigkeit beschickte Kammer austretenden Kunststoff stran- 
ge mittels rotierender Schneidmesser abgeschlagen warden, erfin- 
dungsgemaS dadurch gelost, daB die Kunststoff strange im Gasraum der 
Kammer abgeschlagen werden. In einer besonders vorteilhaf ten Wei- 
terbildung der Erfindung wird die Fltissigkeit innerhalb der Kammer 
entlang der Kammerwand ringformig um den Gasraum herumgef uhrt . 

Das erfindungsgemafie Verfahren ist in der Zeichnung schematisch 

an einem Bei spiel dargestellt und wird im folgenden naher beschrie- 

ben: 

Die treibmittelhaltige Kunststoff schmelze, im folgenden Gel ge- 
nannt, wird nach Verlassen eines in der Zeichnung nicht dargestell- 
ten Extruders uber die Rohrleitung 1 einer Granuliervorrichtung zu- 
gefuhrt. Diese Granuliervorrichtung besteht aus einer Kammer 2 mit 
den Fliissigkeitsein- und -auslassen 3 und 4, einer Gaszuf uhrungs- 
leitung 16, einer im aus der Rohrleitung 1 austretenden Kunststoff - 
strom befindlichen gelochten Dusenplatte 5 und einem auf der Ober- 
flache vorbeistreichenden Schneidmesser 6, das uber eine druok- 
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dicht durch die Kammerwand gefUhrte Welle 7 von einem Motor 8 an- 
getrieben wird. Das Gel, das auf einer Temperatur gehalten wird, 
die im Schmelzbereich des Kunsts toffs liegt, wird unter Druck duroh 
die Locher der DUsenplatte 5 gepreBt und auf der der Kammer 2 zuge- 
kehrten Seite der Dusenplatte von dem rotierenden Schneidmesser 6 
in kleinen Stegen abgeschlagen. Die Kammer 2 ist nur teilweise mit 
FlUssigkeit gefUllt, und zwar wird dafUr Sorge getragen, dafi das 
Schneidmesser 6 im Gasraum der Kammer 2 umlauft. Damit das im Gel 
enthaltene Treibmittel den Kunststoff nicht aufblahen kann, wird 
der Druck im Gasraum der Kammer 2 mit Hilfe eines unter Druck stehen- 
den, Uber die GaszufUhrungsleitung 16 zugefUhrten Inertgases so 
•hoch gehalten, daB der Partialdruck des Treibmittels im Gel kompen- 
siert oder tiberkompensiert wird. Die FlUssigkeit kann in die Kam- 
mer 2 beispielweise Uber die Pumpe 9 und die Rohrleitung 10 tangen- 
tial entlang der inneren Kammerwand eingespeist werden, so daB 
der mittlere Teil der Kammer, in dem sich die Dusenplatte 5 und 
das Schneidmesser 6 befinden nicht von FlUssigkeit erfullt ist. 
In diesem sich unter dem Inertgasdruck befindlichen Gasraum wird 
das Gel ungekUhlt im heifien Zustand vom Schneidmesser 6 abgeschla- 
gen. Durch die vom rotierenden Schneidmesser 6 Ubertragene Zentri- 
fugalkraft wird das Granulat gegen. die mit FlUssigkeit beaufschlag- 
te Kammerwand geschleudert , vom FlUssigkeitsstrom erfaBt, von die- 
sem bei dem in der Kammer 2 herrschenden Druck abgekUhlt und zusam- 
men mit der FlUssigkeit Uber den AuslaQ 4 aus der Kammer 2 ausge- 
tragen. Das FlUssigkeitsgranulatgemisch wird anschliefiend Uber elne 
Rohrleitung 11, einer mit einem Sieb 15 ausgerUsteten Trennvor- 
richtung. 12 zugefUhrt, wobei das erkaltete Granulat Uber die Rohr- 
leitung 15 an die Atmosphare ausgetragen wird. Die FlUssigkeit 
wird im Kreislauf zugefUhrt und gegebenenf alls nach Erganzung durch 
ErischflUssigkeit mittels des Ventils 14 Uber die Pumpe 9 der Kam- 
mer 2 erneut zugefUhrt. 

Als thermoplastische Kunststoffe, die bie dem erf indungsgemaBen 
Verfahren eingesetzt werden, kommen in Frage: Polyolefin , Homo- 
und Copolymerisate des Vinylchlorids, insbesondere Styrolpolymerl- 
sate . 

Styrolpolymerisate im Sinne der Erfindung sind Polystyrol und 
Mischpolymerisate des Styrols mit anderen S-un.gesattigten poly- 
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merisierbaren Verbindungen, die mindestens 50 Gewichtsprofcent 
Styrol einpolymerisiert enthalten. Als Misehpolymerisationskompo-' 
nenten kommen z.B. in Frage ck-Methylstyrolj, kernhalogenierte Sty- 
role, kernalkylierte Styrole, Aerylnitril, Maleinsaureanhydrid, 
Ester der Acryl-. Oder Methacrylsaure von Alkoholen mit 1 bis 8 
C-Atomen, N-Vinylverbindungen, wie Vinylcarbazol, oder auch ge- 
ringe Mengen an Verbindungen, die zwei polymerisierbare Doppelbin- 
dungen enthalten, wie Butadien, Divinylbenzol . oder Butandioldiacry- 
lat. Die Styrolpolymerisate konnen Zusatze enthalten, z.B. Flamm- 
sehutzmittel, wie Tris-dibrompropylphosphat, Hexabromcycldddecan, 
Chlorparaffin, oder Synergisten fU£ die Flammschutzmlttel, hoch- 
zersetzliche organische Peroxide oder andere radikalisch zerfallen- 
de Substanzen, weiterhin Farbstoffe oder beliebige FUllstoffe. 
Ferner konnen keimbildend wirkende Stoffe, z.B. Talkum, zur Rege- 
lung der Schaumstruktur zugefiihrt werden. 

Die Thermoplasten enthalten in homogener Verteilung ein Treibmit- 
tel. Als Treibmittel eignen sich insbesondere unter Normalbedin- - 
gungen_,gasforrhige oder flUssige Kohlenwasserstof f e oder Halogen- 
Kohlenwasserstoff e, die das Polymerisat nicht losen und deren Si'e- 
depunkte unter dem Erweichungspunkt des Polymerlsates liegen. Ge- 
eignete Treibmittel sind z.B. Propan, Butan, Pentan, Cyclopentan, 
Hexan, Cyclohexan, Dichlordif luormethan und 'Trlf luorchlormethan. 
Die Treibmittel sind in den Polymerisaten im allgemeinen in Men- 
gen zwischen 3 und 25 Gewichtsprozent, bezogen auf das Polymeri- 
sat, efithal-ten. 
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Patentanspriiche 




l) Verfahren zum Granulieren treibmittelhaltiger thermoplastischer 
J Kunststoff e, wobei die Kunststoffe im thermoplastischen Zustand 
durch eine Diisenplatte in eine gegenuber der Atmosphare unter 
tlberdruck stehende mit FlUssigkeit beschickte Kammer extrudiert, 
die an der Diisenplatte austrebenden Kunststoff strange mittels 
rotierender Schneidraesser abgeschlagen, unter Uberdruck abge- 
kuhlt und ansehlieSend an die Atmosphare ausgetragen werden, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Kunststoff strange im Gasraum 
der Kammer abgesohlagen werden. 

2. Verfahren gemafi Anspruch 1, dadurch ge kennzeichnet, daB die 
Fliissigkeit innerhalb der Kammer entlang der Kammerwand ring- 
fdrmig mm den Gasraum herumgefiihrt wird. 
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